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Job Number: 


1111111111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 


\ 
1.0 


Machine Or Operation: 


02213 


1I111111I11I1111111111111 


Description: 


Aluminum Spacer 


11111111111 
I11I 


Comment: 
Qty.: 
8.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
8.0000 Each(s) 


Ship To Delastek 


I1111I1I11111111111111111 


2.0 


8 
D2213 


PG 


Spacer 
Batch: 8 dXt~1-A-- 


PURCHASING 
0':> ' 1d' 
d-.. \ 
.::s-L. 


111111111111111111111111111111 


Comment: 
PURCHASING 
\ 


Issue P/O: a::coo ~q 
o'S:\\d-\ 
~\ 


Description: 
D3188-1 
BODY 


SHIP LABEL 
D0600-141 & D2213 Spacers 


Supplier: Delastek 


Conformity 
Certificate and Process sheet required 


Ship 2 Items from Previous steps 


3.0 
PACKAGING 1 
PACKAGINGRESOURCE#1 


I111I11111111111111111111 
111111'111111111111111111 


Comment: 
PACKAGING 
RESOURCE #1 


Receive and inspect for transit damage. Ensure a copy of certification 
of conformity 
and process sheet from 


Delastek is attached. 


4.0 
QC6 
DIMENSIONALCHECK 


111111111111111111111 
1111 


Comment: 
DIMENSIONAL 
CHECK 


Inspect dimensions 
as per Dwg D3188 .visual inspection. 
Check for void spot and pins. 
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Seq. #: 
Machine Or Operation: 
Description: 


5.0 
PACKAGING 1 
PACKAGING RESOURCE #1 


1111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 


Identify and Stock 


Location: 
(:. G. 


6.0 
DC 
DOCUMENT CONTROL 


1111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


Comment: DOCUMENT CONTROL 
C1l 0t,.,(aid:j C!J 
Inspection Level 21 


Job Completion 
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VV O~LOS. 2-1 


. 


Page 2 
Form: rprocess 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CHANGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng / 
Prod Mgr 
QC Inspector 


Part No: 
PAR #: 
_ 
Fault Category: 
_ 
NCR: Yes 
No 
DQA: -- 
Date: ---- 


QA: N/C Closed: __ 
Date: 
_ 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE 
(NCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Section A 
Initial 
Action Description 
Sign & 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


. 
NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 


DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY. ONTARIO. CMW)A 


GENERAL 
NOTES: 


.D£SIGN 


JB 


DRAWING 
NO. 
03188 


TITLE 


SPACEPOD 
BODY 


03.04.03 
NEW 
ISSUE 


REV. A 


SHEET 1 OF' 7 


SCALE 


NTS 


1. 
REFERENCE 
DIMENSIONS 
MATCH 
AIRCRAFT 
CONTOUR 
AND DOOR 
OPENING 


2. 
LAMINATE 
PER DART OSI 006. 
LAMINATION 
SCHEDULE 
PER THIS 
DRAWING 


3. 
MATERIALS: 


RESIN: 
EPOCAST 
50-A/9816 
OR DERAKANE 
470-36/411/510A40 


FIBER: 
9.7 oz 7781 WEAVE 
US"GLASS 
(9 OZ SATIN) 
12 oz UNIDIRECTIONAL 
FIBERGLASS 
("12 02 UNIDIRECTIONAL") 
18 oz ROVING 
"E" GLASS 
(18 oz CLOTH) 
OWENS 
CORNING 
MILLED 
FIBERS, 
"E"GLASS 
3M 1<20GLASS 
BUBBLES 


FOAM: 
A500 CORE 
CELL 
OR DIVINYCELL 
ORAIREX 
OR KLEGECELL 
FILL VOIDS 
IN FOAM WITH 
PASTE 
MADE 
FROM 
MILLED 
FIBERS 
& RESIN 


4. 
MOLD 
SHEDULE: 


PART 
03188-1 
03188-2 
03188.3 


LAYUP 
DT8003 
DT8004 
DT8500 


TRIM AND DRILL 
DT8501 
DT8502 
DT8501 


5. 


6. 


~'1..,...--....-'") ~"-'C'~"-,,J" 
APPL Y ANTI-SKID 
PAINT 
TO TOP SURFACE 
OF PODS 
PER OSI 005 4.4 
...•I""j" 
\..," 
\ . ,f 


~[_,' 
\l--ll~ ~, 
, 
FINISH: 
INSIDE/OUTSIDE 
WITH 
GREY DUPONT 
HIGHBUILD 
PRIMER 
1144-S 
,..'''il' ",~", 


\".1r I ~(" I 
.- 
( 
1, 


I ., 


( 


Copyright e 2003 
by DART AEROSPACE LTD 
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IT IS NOT TO BE USED FOR At((PURPOSE 
OR COPIED 
OR COMMUNICATEDTO /JH( 
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(TYP) 


DOOR 
EDGE 
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(TYP) 


REV. 
A 


SHEET 
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SCALE 


NTS 


DETAIL H 


DEJAIL 
G 


DOOR 
EDGE 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY. 
ONTARIO, 
CANADA 


SPACEPOD 
BODY 


TITLE 


DRAWING 
NO. 
D3188 


29.00 


0.50 
, 


B 


E 


DRAWN 
BY 
C{/ 


00600-141 
LABEL 
INSTALLED ON UNDERSIDE OF ROOF 


03.04.03 


CHECK1tI- 


DATE 


DESIGN 
JB 


1.53 


7.6 


03188-1 
TOP VIEW 


rA 
~-".~--~-~~-_.- 
& 
LA 
56.75 


03188-1 
SPACEPOP BODY 


DETAIL J 


DETAIL G 
(2 PLACES) 


DOOR 
'bS~~AEDGE 


(110.128 
(TYP) 


DETAIL J 


0.~3 


1.300 


"{ 
'.".il; 


I..H 
1.625 
1.60 
m\;0U~' 
2.250 
[~i~~ 


DEJAIL 
E 


1.25 


(110.191 (TYP) 


DETAIL F 


1.43 


(110.191 
(TYP) 


EDGE OF 
SPACEPOD 
PROFILE 
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NTS 


REV. A 


SHEET3 OF 7 


SCALE 


DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY. 
ONTARIO, 
CANADA 


DRAWING NO. 
03188 


TITLE 
SPACEPOD 
BODY 
03,04.03 


DESIGN 


JB 


D0600-142 
LABEL 
INSTALLED ON UNDERSIDE OF ROOF 


lbO.l72 
(TYp) 


DOOR 
EDGE 


lbO.128 
(lYP) 


DETAIL 
L 


0.50 


DOOR 
EDGE 


1.53 


DETAIL J 


LD 


D3188-2 
TOP VIEW 


& 
56.75 


D3188-2 
SPACEpODBODY 


& 
47.50 


23.13rD 


r 
B 


910.128 
(lYP) 


(~'.~~\:'.(iJ 


DOOR 
EDGE 
DETAIL J 


V;'l:J{f\ 
", 
0.43 
~.~ 
'- 
',1.300 


EDGE OF 
SPACEPOD 
PROFILE 


1.95 


DETAIL J 


1.75 
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DOOR 
EDGE 
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SCALE 


NTS 


DETAIL N 


DOOR 
EDGE 


1.53 


& 
29.00 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY. 
ONTARIO. 
CANADA 


SPACEPOD BODY 


DRAWING 
NO. 
D3188 


TITLE 


, 


B 


DETAil 
R 


DETAIL J 


& 
7.00 


12.52 


DRAWN 
BY 
C:(J 


00600-143 
LABEL 
INSTALLED ON UNDERSIDE OF ROOF 


03.04.03 


DESIGN 
JB 


CHE;- 


DATE 


03188-3 
rop VIEW 


56.75 


03188-3 
SPACEPOO BOOY 


R 


DETAIL J 


EDGE OF 
SPACEPOD 
PROFILE 


DETAIL P 


1.25 


DETAIL Q 


. ,\, 1 ~ 


DOOR 
. 
• 
EDGE 
" 
'c 


~O.128 
(TYP) 


DETAIL J 


. 
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DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO. CANADA 


DESIGN 
JB 


CHECK~ 


DATE 
03.04.03 


DRAWING NO. 
03188 


TITlE 


SPACEPOD BODY 


REV. A 


SHEET 5 OF 7 


SCALE 


NTS 


1 x 
9 OZ 
SATIN STIFFNER 


9 OZ SATIN 
9 OZ SATIN 
RESIN (35-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


9 OZ SATIN 
9 
OZ SATIN 
RESIN (35-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


r 


1.50 
FOAM 
_l 


INSTALLAKS7-1032-130 
INSERTS (29 
PLACES) 
PER 03188-1T1 
(03188-1/-3) 
OR 03188-2T1 
(03188-2) 


: 
.f 
.••• 
"'... 
' •• ~.'-."J!: 
:. 
. ~.'''; 
. '~.'.:. 


•• 


OUTB'D 
t 


UP 


_......, ""r--..7...~n{\ 


\' 
\ 
..,\ 


. r r- r)J"( 


'f' ,f 
SECTION A-A 
(TYPICAL FLOOR SECTION) 
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DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY. ONTARIO, CANADA 
o 


DESIGN 
JB 


03.04.03 


DRAWING NO. 
D3188 


T1Tl£ 
SPACEPOD 
BODY 


REY. A 


SHEET6 OF 7 


SCALE 


NTS 


9 
OZ SATIN 
9 
OZ SATIN 
RESIN (35%-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 
--:~?\. 
" 


9 
OZ SATIN 
9 
OZ SATIN 
RESIN (35%-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 
45. 
(TYP) 


9 
OZ SATIN 
9 
OZ SATIN 
9 
OZ SATIN 
9 OZ SATIN 
RESIN (35%-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


12 OZ UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 


1.0 J 


1 x 
9 
OZ SATIN 
STIFFNER 


. ~ ClJI:'( 


• ' ••.I~ ;j' 


- C \~ 


SECTION B-B 
(SECTION C-C 
SIMILAR) 
'. ,:-L 
,aS3QQ(\ 
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DRAWING 'NO. 


NTS 


REV. A 


SHEET 
7 
OF 
7 


SCALE 


DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, 
ONTARIO, 
CANADA 


D3188 


TITLE 
SPACEPOD 
BODY 


DRAWN 
BY 
C1? 


03.04.03 


DESIGN 
JB 


CHECK~~ 


DATE 


1.25 
~ 


1 x 
9 
OZ 
SATIN 
STIFFNER 


RELIEVE AS 
SHOWN 
3" 
lONG 
CENTERED 
ON 
HINGE 


DETAil 
T 


1.00 
FOAM (REF) 


D2213 
SPACER 
(8 
PLACES) 
BOND 
WITH FIBER/RESIN 
PASTE 


tmCUi,I' ' 


8\il:'lJ\' 
', , 


9 
02 
SATIN 
9 
02 
SATIN 
18 
02 
CLOTH 
1.00 
FOAM 
9 
02 
SATIN 
9 
02 
SATIN 
RESIN 
(35-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL 
PLY 


COUNTERSINK 
0.090 
DEEP x 
100. 
(8 
PLACES) 


SECTION 
D-D 
(TYPICAL 
ROOF SECTION) 


12 
OZ 
UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 


RELIEVE 
FOAM 
lOCAllY 
AT 
HINGE 
PER 
DETAil 
T 
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IElAmK 
DELASTEK 
COMPOSITES 
INC. 
COMPOSITES 
2699, 5ieme Avenue 
Local 14, PORTE 
-A- 
Grand-Mere, 
Quebec 
G9T 5K7 


Can 
**Fax 
(819) 533-3494 
** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A lK7 
Canada 


Telephone: 613-632-3336 
Contact: Linda Lacelle 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


10187 


DART 


Dart Aerospace 
Ltd. 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A lK7 
Canada 


o 


o 


1 
DKC134-0020 
D3188-2 
Spacepod Body RH 
/" 


B25301A 


JOB: 32275 


3188-1 
Spacepo 


B25300A 


JOB: 32277 


I 
L 


It is hereby certified that all materials, process 
andjinished 
items were 
/' 
controlled and tested in accordance 
with the requirements 
of the purchase 
V 


order and applicable specifications. 
All such records are onjile 
at Wr plant 
:.:::J 
and available for review upon request. 
L( 
if) ~ 
~g&l 0 
Accepted 
by: 
D Cust. 
D Adm. 
D Quality 
D Ship. 
Qua' 
AQ-357 


I.iI~VI" I r::f\ v VIVII"'U::iIIjJ:: S 
•• 


=Da==t~==' ==;:=:=Ve=nd=re=di=, 
.'=7/=0212==006=0=9='44=:'=2===============================1!!M~1J~ 


~ 
•••.••••••• 
7M.~ 
Utilisateur. 
Lo:~ine Lamy 


Form:rprocess 


Feuille de Procede 


9 


! 


Client 
i 
: DART 
Dart Aerospace Ltd, 
Nom Dessin 
: SPACEPOD BODY 
Numero Job 
: 32277 
Numero Article 
: DKC134-0019 
,..." 
I 
Numero Dessin 
: 03188 
Numero So~mission: 
1714 


Numero B.Al 
: 
Projet 
Numero 
: DKC134 
Cette fois 
i 
: 17/0212006 
No. B.V. 
: 
Revision dessin 
:A 
I 
Prsht Rev. 
i 
: NC 
Materiel 
: Fibre 7781 et Resine 411-350 
Premofois 
I 
: 
1 1 
Type 
: 
Date Due 
: 24/03/2006 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 
I 
: 32273 
Job precederte 


Ecrit par 
i 
e 
~253 
i 
Verifie & ApRrouve par 


Commentaires 
: N" de piece Dart Aerospace: 03188-1 


i 
N" Delastek Composites OKC-134-0019 
i 
N" de Projet Oelastek: OK-362 
(j;;a5 -,'!J 
Process Sheet Rev.: 05 
I 
I 
, 
Produit additionnel 


! 
I 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 
# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 
1.0 i 
AC0303 
Frekote44NC 


Co~mentair 
Qty.: 
0.050 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.050 UNITE(s) 
i 
Frekote 44NC 


2.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


11111/1111111111111111111 
/11111111111111111111111111111 
Corrjmentair Setup: O.OOHrsl Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs- 
! 
PREPARATION 
DU MOUlE 
! 
I 


\ 
! 
Faire la preparation 
du moule W DT 8003 a I'aide de Frekote 44NC et laisser secher pendant 3 heures selon 
! 


! 
Ie QSI-006. 
i 


i 


Date~%3"u~ 
Debut: 
~ 


;- 
Heure Fin: 
31 


i 
Sceau: 
! 
3.0 
i 
AC0409 
Tissua delaminerReleaseply B 
comrentair 
Qty.: 
9.84 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.84 VERGE(s) 
i 
Tissu a delaminer 
Release ply B 
, 
4.0 
! 
AC0407 
Wrightlon5200BleuP3 
, 


ComriJentair Qty.: 
9.27 VERGE(s)/Unit 
Total; 
9.27 VERGE(s) 
; 
Wrightlon 5200 B/eu P3 
I 
5.0 
i 
AC040B 
FeutrededrainageN" AirweaveN 10 
! 


Com1entair 
Qty.: 
6.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
6.00 VERGE(s) 
I 
Feutre de drainage W Airweave N 10 
! 


6.0 
I 
AC0752 
Stretch/on200poche a videVert 
i 
Comm~ntajr Qty.: 
7.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
7.00 VERGE(s) 
! 
Stretch/on 200 poche a vide Vert 
i 


, 


I 
! 


I 
Pa e 1 
I 


Uplisateur:, 
i lorraine Lamy 


dlient: 
DART 
DartAerospace Ltd. 


~umero Job: 
32277 


Feuille deProcede 


Nom Dessin: SPACEPODBODY 


Numero Article: DKC134-0019 


Numero Job: 


11//1/11111111111111/11111111111111 
, 
# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


7.0 
AAC0326 
9.7 oz 7781 Weave 'S' glass #FG.778150.125Y 


Commentair Qty.: 
11.4 VERGE(s)/Unit 
.Total : 
11.4 VERGE(s) 
,_ 
~d~ 
_/ 


9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y 
N" de Lot: 
V Nr, 


8.0 ' 
AC0098 
Ruban Ii gommerjaune #: T/AT-200Y 


11111111111111111 
1111111111111 


0.35 VERG1(S~ 
"~~-I 
N" de Lot: 
6"". 41 ~ 


PREPARATION DU MATERIEL DART 
PREPARATION 3 


1111111/11/111//1111111/111/11 


Corilmentair Qty.: 
4.0000 RL(s)/Unit 
Total: 
4.0000 RL(s) 
I 
Ruban a gammer jaune #: T/AT-200Y 


9.0 • 
AAC0443 
Fiberglass 12 oz Unidirectional 


Co~mentair Qty.: 
0.80 VERG~\s)/U.nit 
Total: 
0.80 VER.G!(~~ 
II-I 


I 
Fiberglass 12 oz Unidirectional 
N" de Lot: I 
U...J" 


10.0 i 
AAC0633 
WR1850 ROVING 180Z 
x 50' 


Con;tmentair Qty.: 
0.35 VERGE(s)/Unit 
Total: 


WR1850 
ROVING 
18 02 x 50" 


11.0 


Co~mentair Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: 0.7500Hrs 


TAILLAGE DU MATERIEL 


Tailler Ie materiel, selon les differents patrons de decoupe et les quantites inscrites sur ceux.ci. 


Heure Fin: 
sceau:~ 


CatalystW DDM-9 
12.0 ; 


A fin d'accelerer Ie processus de taillage, tailler les pHsde 9.7 oz tous en meme temps en les superposants 


les uns sur les1t.s. 


Dat~ 
~t 
Debut: 


AAC0275 


Fibre de verre Miapoxy66 


Commentair Qty.: 
0.0640 PINTE(s)/Unit 
TotaI0~ii~ 
PINTE(s) 


Catalyst N" DDM-9 
N" de Lot: 7...J'1~ 


13.0 : 
AAC0324 
Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 


2.000 KILOqRAM~U/ 
I. f') 
N" de Lot: , - 
~ J..'7 i 
e< 


Conjmentair Qty.: 
2.000 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 


, 
Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


14.0 ; 
AAC0673 


15.0 


C0"1mentair Qty.: 
0.0039 GALLON(s)/Unit 


Fibre de verre Miapoxy 66 


N"deLOt:~~)t 
-I 


PREPARATION 3 


111111/1111111111/111111111111 


Tolal: 
0.0039 GALLON(s) 


PREPARATION DU MATERIEL DART 


1/1111/11111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Tolal Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


Faire la preparation de la resine selon les quantile requises, mix ration 2% de Catalyst N" DDM-9 par 


quantite de resine W 411.350. 
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U.tilisateur:, 
! Lorraine Lamy 
EeuHJede Pro cede 


Client: 
DART 


Numero;Job: 
32277 


NumeroJob: 


Dart Aerospace Ltd. 


11111111111111111111111111111111111 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Article: DKC134-Q019 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


16.0 . 


pn3parer~e 
:.1..ngue 
rempli de 30 ml deresine 
charge de fibre dde verr 
ia Poxy 66. 
j/~~ 
o.~ 
• 
Date:~ 
H~re 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: . ~4B 
.. 


LAMINAGE. 
LAMINAGEPIECEDART 


111'11111'"111111'11111111'" 
11"111'1111111"1111111111'" 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


A I'aide de la seringue. Faire un joint tout autour de la deniveliation pour la porte directement dans Ie moule. 


A I'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de resina' W 411-350 sur Ie moule W DT 8003 et ensuite 


imbiber un pli de tissu 9.70z.et un 18 oz. sur la section superieur de la pieces. 


Laminage du 12 oz. 


17.0 


RecommeJ~peration 
pour Ie deuxieme pli. 
DatJ.710~'e 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


POCHEA VIDE 1 
FAIRELA POCHEA VIDE 


1111111111111111 11111111111'" 


Com~entair 
Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


FAIRE LA PO'CHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant: 
.. 


1- Tissu a delaminer 


2- Film Perfore P-3 


3- Feutre de drainage. 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


111111111111111111111111111111 


Laisser s::JWcnt 
4 heures Minimum. 


Date:~ 
~ 
H~ur.~.ebVt: 
Heure fin: 
Sceau: 


Curing Debut: 
Curing Fin: 


18.0 
AAC0457 
ATC core-cellA500 plain 4'x8' 1" thick 


Comrrientair Qty.: 
0.75 FEUILLE(s)/Unit 
Total: 
0.75 FEUILLE(s) 


i 
ATC core-celi A500 plain 4'x8' 1" thick Selon dessin 03188 de Dart 


W deLotH!f13- 3 
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U~i1isateur: 
lorraine lamy 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134-0019 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


19.0 
FABGENERALE3 
FABRICATIONGENERALEDART 


I 11111111111 ~IIIIIIII'IIIIIIII' 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 120.0000Min 
Total Run: 
2.0000Hrs 


TAILLAGE 
DU MATERIEL 


raillje:lr 


/7;ore 
1" selon plande decoupe el gabarils 
$ 
Oat 
~ 
Heu{?Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
31 


20.0 
AAC0324 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.200 KILOGRAMME(s)!Unit 
Total: 
0.200 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 
411-350 
promo. 75min. 


N"de 
LOt:/-SJ'/tj- 
J. 


21.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0064 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0064 PINTE(s) 


Catalyst N" DDM-9 


N" de Lot: lfJ9J 


22.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


1111111 1111111111111/111111111 
1111/1111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


FINITION 
PIECE DART 


Prendre les deux pieces de 11" x 57" et sceller 1 grande surface sur chacune 
d'elle selon I.G. # Sceller Ie 


Foam Core. 


23.0 
. 
AAC0452 
Polybond846F 


Commentair 
Qty.: 
0.010 KIT(s)!Unit 
Total: 
0.010 KIT(s) 


Polybond 
846F 


N" de Lot:1-5'/'/1 -I 


24.0 
FINITION3 
. 
FINITIONPIECEDART 


I 
1111111111111111111//111111111 
, 


111111111111 
1111111111 If II 1111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


FINITION 
PIECE DART 


A l'aide de polybond, 
coller ensemble 
les deux surfaces scelh~es 
. . 
. 


Disposer des poids sur les pieces pour conserver 
une pression de collage. 


Laisser seChe~ he~s 
minimum. 


OE1.ASTE1C 
$ 


CO"PO&ITE 


QuantiteJ.hl'~ 
~~ate: 
4 
Sceau: 
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Utilisateu r:, 
Lorraine Lamy 
Feuille de Procede 
- 
- 
Client:" DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134-0019 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


25.0 
TRIMAGE3 
TRIMAGE COMPOSITES DART 


111111111111111111111111111111 
//1111/111/11111//111/11111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


TRIMAGE 
COMPOSITES 
DART 


Ajuslerchacune des pieces de foa"'{;}tans 
Iemouleselon Iedessin. 
L 
;;/t; ~ 
~ 
Quantite: 
Date. 
Sceau: 
31 


Quantite: 
. 
Date: 
Sceau: 


26.0 
AAC0324 
Resine (411B7530) 411.350 promo. 75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.300 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.300 KILOGRAMME(s) 
Resine (41187530) 
411.350 
promo. 75min. 


W de Lot.l- 
0-;'tit.( - 2 


27.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0096 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0096 PINTE(s) 
Catalyst W DDM.9 


WdeLot: t/lttJ 


28.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


1111111/1111111111111111111111 
//111//1/111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantile requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM.9 par 


quantile de resine.W 
411-350'promote 
75 minutes .. 


29.0 
FAB GENERALE 3 
FABRICATION GENERALE DART 


//lflllllill/lli 
1/1111 
1111111/ 
/ilfl//IIIIII/II/I/I//II//Ilfl 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 
'.,' 


FABRICATION 
GENERALE 
DART 


Retirer les pieces de foam core du moule 


Sceller les foam core a I'aide de la resine promote W 411.350 75 minutes. Selon I.G. # Sceller Ie Foam Core 


Laissersecher p~anl2 
heures minimum. 


~ 
Date:{fI~3 
~geau: 
Initiales: 
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~tiIisateur: 
Lorraine Lamy 
Feuille de Procede 
- 
_. 
.- 
, Client: 
DA~T 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134-0019 


Numero Job: 


111111111/111/11111111111111111/111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


30.0 
AAC0452 
PolybondB46F 


Commentair 
Qty.: 
0.078 KIT(s)/Unit 
Total :••tf?(;)I 
Polybond 
B46F 
N" de Lot:! 


31.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


1/11111111111111/1111111111111 
/1111/11/1111111111/1111/1111/ 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la prepar~n 
du Polybond .. 


~ 
Date~ 
~£Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


32.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


I JIIIII 
111111111 11111111111111 
I jlllili/l/l 
11111111111111 1111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 
1.0000Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DES PIECES 


Collerle~~ 
piecesde FoamCoredansles SpacepodBodya I'aidedu Poly~ 
~ 
t1a 
~ 
~ 
Dat . 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
4 
31 


33.0 
POCHEA VIDE1 
FAIRELAPOCHEA VIDE 


/11111111111111111111111111111 
1111//111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composanles 
dans I'ordre suivant: 


1. Tissu a de/aminer, 


2. Feutre de drainage 


3- Sac a vide Sireichion 
200 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


Retirer Ie bagging enlre 1 heure et 1 heure 1!2 apres Ie melange de la resine afin d'enlever 
Ie surplus de 


pOI~anI6CIUi-aJ 
ne soil completementpolymerise 


~ 
~ 
Dat. 
~ 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
"""4'" 


Curing Debut: 
Curing Fin: 
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Utilisateur:, 
Lorraine Lamy 
Feuille de Procede 
- 
- 
Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134-0019 


Numero Job: 


1111111111111111111111 11111 11111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


34.0 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.100 UNITE(s)/Unit 
Tbtal-: 
. 0.100 UNITE(s) 


Polysoft 
1.3 kg # 003012 
Sikkens 


N" de Lot: '''53S/..( 


35.0 
AC0059 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.078 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.078 UNITE(s) 


Durcisseur 
Polysoft #004009 
Sikkens 


36.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111 11111111111111/111 
111111/1111111111 ""l 
1111 1111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 30.0000Min 
Total Run: 
0.5000Hrs 


FINITION 
GENERALE 


Corriger les petits defauts de surface de la piece avec du Sikkens. Pour les plos gros defauts, 
utiliser du 


POIYbond~ /b~ 


~ 
I 
~ 
Date~~ b.! 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
31 
i 
37.0 
TRIMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


IIIIIIIII/IIIIIIIII~I 
11111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


TRIMAGE 
COMPOSITES 
DART 


Tailler Ie foam core afin d'ajuster 
Ie contour de la piece a celui du moule. 


38.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411.350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.100 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.100 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 
411-350 
promo. 75min. 


N" de Lot: / -S~t./t/..2 


39.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0032 P1NTE(s)/Unit 
Total: 
0.0032 PINTE(s) 


Catalyst W DDM.9 


N" de Lot: t/:Jq2 


40.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


11111111/11/111111111111111111 
//11111111/1111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OODOMin Total Run: 
D.OOOOHrs 


FINITION 
PIECE DART 


Sceller Ie foam core qui a ete expose suite au taillage precedent 
selon I.G. # Sceller Ie fom Core 


Laisse~ secher pendant 
2 heures minimum. 


l_ 
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Utilisateur, 
Lorraine Lamy 
Feuille de Procede 


«< 
Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134-Q019 


. 
Numero Job: 


111111111/111/1111111/1111111111111 


: 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
__I .I..~ 
~ 
Description: 
l 
Dale::l'f 
In Xfl'fceau: 
.••.....• 
Quanlite: 


Quanlile: 
Dale: 
Sceau: 


41.0 
AAC0275 
" 
Catalyst W DDM.9 


Commentair Qty.: 
0.0504 PINTE(s)!Unit 
Tolal: 
0.0504 PINTE(s) 


Catalysl W DDM-9 


WdeLot: 'f~9l 


42.0 
AAC0324 
Resine (41187530) 
411.350 promo. 75min. 


Commentair 
Qly.: 
1.500 KILOGRAMME(s)!Unil 
Tolal: 
1.500 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 
411.350 promo. 75min. 


W de Lot: /-,sJtfl{ ..2 


43.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


1111/111111111111111/111111111 
/111/1/11111//1111/11111111111 
Commentair Selup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Tolal Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Calalyst W DDM-9 par 


quantile def;;;b~11-350. 


~ 


COwPOS 


Date~ 
Heure Debut: 
4 
Heure Fin: 
Sceau: 


44.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGE PIECE DART 


11111/111111111111111111111111 
111111/11111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 90.0000Min 
Tolal Run: 
1.5000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES T1SSUS 


Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 S-Glass partout dans Ie moule. 


Le lamina~ 
d0ftlre 
fait a I'aide de la resine W 411-350 ! 2% DDM-9. 


~ 
f!J) b?> ()" 
~~';TE 
Dale: 
I 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
4 
~ 


45.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


11111/111111111111111111111111 
11111/111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 


EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes 
dans I'ordre suivan!: 


1- Tissu a de/aminer, 


2. Film perfore P.3, 


3- Feutre de drainage 


U~i1isateur: 
Lorraine Lamy 
FeuiJIe de Procede 
- 


• Client: 
DART 
Dart AerospaceUd . 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134.Q019 


Numero Job: 


111111111/11/11/111111111/1/1111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


I 


.' 
4- Sac a vide Stretch Ion 200 


L~s~~ndant 
4 heuresminimum. 


~ 


oel,.AS'TEl< 


Dat 
~ 
~~e 
Debut: 
Heure Fin: 


COMpOSITE 
Sceau: 
3t'" 
4 


Curing Debut: 
Curing Fin: 


46.0 
DEMOULAGE 1 
DEMOULAGE PIECE DART 


/11111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


DEMOULAGE 
~E~ PIECES 


Demouler la piece en se servant de la prise d'air sous Ie moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 


diffirent7;:'rlf,e 
I,piece. 
OELAST£ 
CX)NPOSITE. 


Date3llff!- 
Heure Debut: 
4 
Heure Fin: 
Sceau: 


47.0 
TRIMAGE 3 
TRIMAGE COMPOSITES DART 


1111111 11111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentalr 
Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


TRIMAGE DE FINITION 


Percer les 8 trous sur la section superieur de la piece ainsi que I'ouverture pour la porte a I'aide du gabarit de 
W DT5801. 


Par I'interieur, percer les 8 degagement 
de (3 .745" pour les spacers. ( Ne pas percer la peau exterieur de la 


piece) ~ 
~ 


~ 
Dat~~€re 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


48.0 
AAC0275 
Catalyst W DDM.9 


Commentair Qty.: 
0.0048 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0048 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


W de Lot: t.J~ql 


49.0 
AAC0324 
Resine (41187530) 411.350 promo. 75m/n. 


Commentair 
Qty.: 
0.150 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.150 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 


WdeLot: ,-sdlfL( ..2 
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l(tilisateur: 
Lorraine Lamy 
Feuille de Procede 
- 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
, 
Numero Article: DKC134-o019 
Numero Job: 
32277 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


50.0 
AAC0673 
FibredeverreMiapoxy66 


Commentair 
Qty.: 
0.0420 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0420 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 


W de Lot.:l-lf'l'li ..{ 


51.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
/11111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite 
requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantilede re~e N" 411-350. 


~ 
Dat::1~'j 
~~re 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


52.0 
AAC0448 
SpacerW D2213 


Commentair 
Qty.: 
8 UNITE(s)!Unit 
Total: 
8~ 
/ 
Spacer W D2213 
N" de Lot: /... 
•• 


53.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


1111/1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 45.0000Min 
Total Run: 
0.7500Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DES PIECES 


Faire I'assemblage 
des inserts ( Spacer) 
N" 02213 dans les trous prevus a cet eftet a I'aide de resine N" 


411-350 
charge a I'aide de Fibre de verre Miapoxy 66 


Laminer une pieoe de 9 oz. sur chacune des 2 zones de 4 spacers.pour 
reboucher 
les trous. 


Appliquer 
un pression 
sur les pieces de 9 oz. a I'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes, 


! . 
Laissersec~ndanl4 
heuresminimum. 


Date31!ti. 
~e~e 
Debut: 
Heure Fin: 
~ 
~ 


COM4 


51TE 


Sceau: 
31 


Curing Debut: 
Curing Fin: 


54.0 
AAC0275 
CatalystW DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0,0096 PINTE(s)!Unit 
Total: 
0.0096 PINTE(s) 


Catalyst W DQM;9 


W de Lot: t/J9J 
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-\ 
-." 
... 
U.tilisateur, 
Lorraine Lamy 
Feuille de Procede 


~- 
- 
.- 


'Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


, 
Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134..Q019 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


55.0 
AAC0324 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.300 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.300 KILOGRAMME(s) 


Resine(411 
87530) 411-350 
premo. 75min. 


W de Lot.: I~JJilf -~ 


56.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
1111111 11111 ""'""111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 
O.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite requises, 
mix ration 2% de Catalyst 
W DDM-9 
par 


quan~ 
resz N' 411.350 


~ 
Date' 
.~3~t 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 


57.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGEPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 55.0000Min 
Total Run: 0.9167Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE 
DES TISSUS 


Retirer les pinces et les blocs de bois 


Faire Ie laminage 
d'un pH de 9.7 oz 7781 S-Glass sur Ie contour de la piece selon Ie dessin. 


Laisser se~~dant 
4 heures minimum. 


~ 
Dat~ 
Heure Debut: 
Heure Fin: 
~ 


01)loI:4""" 


Sceau: 
3 


. Curing Debut: 
Curing Fin: 


58.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


11111111/111/111111/1111111111 
1111/11111/1111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


FINITION 
PIECE DART 


Sabler les surfaces 
de la pieces pour aider a I'adhesion 
du primer et en lever les imperfections. 


Percer les 8 treus des spacers aftn 
les 
.boucher. 


Quantite: 
I 
Date(J IJrJ tf/obsceau: 
~ 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Pagett 
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~tiJjsateur~ 
Lorraine Lamy 
I 
Feuille de Procede 
I 


- 
Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
I 
Num~ro Job: 
32277 
Numero Article: DKC134-Q019 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


I 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


59.0 
AAC0671 
DupontPrimerN" 11048 


Commentair 
Qly.: 
0.5000 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.5000 GALLON(s) 


Dupont 
Primer N" 1104S 


60.0 
AAC0670 
DupontActivatiorN" 79758 


Commentair 
Qty.: 
1.0000 PINTE(s)/Unil 
Tolal: 
1.0000 PINTE(s) 


Dupont Activatior 
N" 7975S 


61.0 
AAC0672 
DupontReducerN" 123758 


Commentair 
Qty.: 
0.1250 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.1250 GALLON(s) 


Dupont 
Reducer 
N" 123755 


62.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOHrs Total Run: 
O.OOOOHrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


Bien brasser 
les trois contenants 
servant a faire Ie melange 
du primer grls N" 1104S et ensuite faire Ie 


melange 
selon les instruction 
du fabriquant. 


63.0 
PEINTIPRIMER2 
PEINTUREI PRIMERDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


PEINTURE 
/ PRIMER 
DART 


Appliquer 
Ie primer Dupont N" 1104S (7975S 
Activator. 
12375S Reducer) 
Selon I.G. Application 
de primer. 


LaJSS;;}/'4~heures minimum 


~ 
Date 
'b 
~~re 
Debut: 
Heure Fin: 
Sceau: 
31 


64.0 
AAC0445 
LabelN' D0600.141 


Commentair 
Qty.: 
1 UNITE(s)/Unit 
Total: 
1 UNITE(¥2tf 
t.f. 
Label N" 00600-141 
N" de Lot: I'" 5" 
- 


65.0 
AAC0501 
ResineMia-Poxy 


Commentair 
Qty.: 
0.015 GALLON(s)/Unit 
~AL~N(S) 


Resine Mia-Poxy 
N" de Lot: 
- 
- 


66.0 
AAC0502 
Durcisseur95 PourResineMia-Poxy 


Commentair 
Qty.: 
0.030 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.030PINTE([ 
SJof"). 
Durcisseur 
95 Pour Resine Mia-Poxy 
N" de Lot: 
• 


67.0 
AAC0444 
SurfaceVeil 


Commentair 
Qty.: 
1.00 VERGE CAR(S)/U!Itl'1 
1.00 VERGE CAR(s) 


Surface Veil 
N" de Lot: 
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Itilisateu~: 
LorralOe amy 
Feuille de Procede 
. 
." 
Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
'. 
Numero Job: 
32277 
Numero Article: DKC134-0019 


Numero Job: 


111111111111 
11111 111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


68.0 
ASSEMBLAGE 3 
ASSEMBLAGE GENERALE DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DART 


Coller Ie label D0600-141 sur Ie spacepod en playant un suface veil eu dessous et par dessus Ie label a I'aide 


de resine MiarjdY selon I.F. # DKC134-0019.13 


~ 
Dat~ 
H~re 
debur: 
Heure fin: 
Sceau: 


69.0 
AC005S 
Polysoft 1.3 kg # 003012 5ikkens 


Commentair Qty.: 
0.100 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


WdeLot /~f3S/"! 


70.0 
AC0059 
Durcisseur Polysoft #004009 5ikkens 


Commentair Qty.: 
0.078 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.078 UNITE(s) 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


71.0 
FINITION 3 
FINITION PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 90.0000Min 
Total Run: 
1.5000Hrs 


FINITION GENERALE 


Faire les reparations de finition s'il y a lieu a I'aide de Sikkens 


Faire un lege~blage 
(grit 220) de toutes les surfaces. 


~ 
DatJ{!;/pt/J ~treDebut 
Heure Fin: 
Sceau: 


72.0 
AAC0671 
Dupont Primer N" 11045 


Commentair Qty.: 
0.2500 GALLON(s)!Unit 
Total : .0.250~jtf0~lS) 


Dupont Primer W 1104S 
W de LotJ 
- ~ 
•• 


73.0 
AAC0670 
Dupont Activatior N" 79755 


Commentair Qty.: 
0.5000 PINTE(s)!Unit 
Total:, 
O.5~00~)fl14•~ 
Dupont Activatior W 7975S 
W de Lot 
- .•. 


74.0 
AAC0672 
Dupont Reducer N' 123758 


Commentair Qty.: 
0.0625 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0J~Ajq~~' 
. 


Dupont Reducer W 12375S 
W de Lot: 
• 


75.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


111111111111111111111111111111 


" 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: a.OOHrs! Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Masquer Ie label. 


l!.tilisateur: 
LorraIne Lamy 


"Client: 
DA"RT 
Dart Aerospace Ltd. 


Numero Job: 
32277 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Article: DKC134-0019 


Numero Job: 


# Seq.: 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 
Description : 


Bien brasser les trois con tenants servant a faire Ie melange du primer gris W 1104S et ensuite faire Ie 


melange selon les instruction du fabriquant. 


76.0 
PEINTIPRIMER2 
PEINTUREI PRIMERDART 


111111111111111111111111111111 
1/1111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrsl Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


APPLICATION 
DE PRIMER 


Appliquer deux couches de primer Dupont W 1104S ( 7975S Activator, 12375S Reducer) 
selon les 


instruction du manufacturier, 
en prenant bien soin d'attendre 10 minutes entre les deux couches. 


77.0 


LaiSS~h:'f.endant 
un mimimumde 3 heures. 


Date 
W~ure 
Debut 
Heure Fin: 
sceau: __ 
~_._Grliii_ 


INSPECTION3 
INSPECTIONPIECEDART 


/1111/111111111111111111111111 
111111/11111111111111111111111 


Initiales:,~iJ~s~ 
__ 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


INSPECTION 
GENERALE 


Faire I'inspection generale de la pieces selon Ie dessin par Ie departement 
de la qualite. 


~ 
,~ 
~C"' 
c'," 
Date3;,uO(.. 
Sceau: d 


6wl~~ 
S 
Q/U/JO(p 
G~/ 
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